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@ Btechblaslnstrument mit Drehventilen. 

@ Verfahren zur Herstellung eines Ventils, insbesondere 
der Ventildurchgange, fur ein Blechblasinstrument. 

Die Querschnittsflache der Rohranssitze (11, 12; 13, 14) 
der Verblndungsrohre (17) und der Durchgange des Ventil- 
wechsels (16) ist konstant und der Obergang der Innenfla- 
chen (18. 19, 18a, 19a; 20, 21)der Rohransatze (11, 12, 13, 
14) und der Verblndungsrohre (17) zu den innen liegenden 
Flachen (22, 23) der Ventilwechsel (16) sind gtatt und weisen 
keine Stufen auf. 
' Die Ventilhiilse (15) besteht aus rostfreiem Stahl und 
1 der Ventilwechsel (16) besteht aus hartverchromtem Alumi- 
1 nium Oder Messing oder aus Titan. 
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Blechblasinstrument mit Drehventilen 

Die Herstellung von Blechblasinstrumenten mit Drehventi- 
len wie Waldhorner, Wagnertuben, Trompeten oder Kornette 
beruht auf traditionsreiche und handwerkliche Verfahren, 
wie sie vor etwa hundert Jahren angewandt wurden. Wah- 
5 rend bei den Blechteilen, den Schallstucken, eine stete 
Entwicklung stattfand, trifft dies bei den Drehventilen 
nicht zu und die handwerkliche Arbeitsraethode mit dem 
umstandlichen Anpassen bei der Herstellung der Ventile 
fallt daher kosten- und klangmassig sehr stark ins Ge- 
10 wicht. Ausgehend von der handwerklichen Herstellung der 
Ventile ergeben sich wesentliche verbesserungsf ahige 
Punkte, wie die Geometrie der Ventildurchgange, das ver- 
wendete Material sowie eine rationellere Fertigung. 

15 Die Ventildurchgange bei herkommlichen Ventilen weisen 
herstellungsbedingte Stufen und Kanten und Querschnitts- 
veranderungen sowie storende Rohrstosse zwischen den 
Ventilen eines Satzes auf, die die Ansprache des Instru- 
mentes storen und einen hoheren physischen Kraftaufwand 

20 des Blasers bedingen. 

Fur die Vent ilhiilsen wird Messing, Neusilber oder Bronze 
verwendet und fur die Ventilwechsel Messing oder Phos- 
phorbronze. Dies fuhrt zu einem Materialabtrag durch 
25 Korrosion oder bei der Kalkentf ernung mittels Sauren, 
wodurch die Lebensdauer wesentlich verkurzt wird und die 
Dichtheit der Ventile nachlasst. Dies gilt sowohl fur 
die Ventilhulse als auch fur den Ventilwechsel, wobei 
bei letzterem noch die relativ hohe Masse hinzukommt. 

30 

Bei der herkommlichen Herstellungsweise werden die Ven- 
tile eines Satzes einzeln eingepasst und anschliessend 
zu einem Satz verbunden r wodurch sich sowohl bei der 
Fertigungs als auch beziiglich der Posit ionierung der An- 
schlagflugel Probleme ergeben. 
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Es ist demgegeniiber Aufgabe der vorliegenden Erfindung 
ein Blechbl as instrument, mit Drehventile vorzusehen, das 
einerseits eine leichtere Ansprache durch giinstigere 
Stromungsverhaltnisse und eine verbesserte Stimmung (In- 
tonation) sowie andererseits eine verlangerte Lebens- 
dauer der Drehventile bei unveranderter Dichtheit auf- 
weist und bei kleinerer Lagerhaltung rationeller herge- 
stellt werden kann. Diese Aufgabe wird mit einem in den 
AnsprQchen beschr iebenen Blechbl as instrument gelost. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer Zeichnung 
eines Aus f uhrungsbeispiels naher erlautert werden. 

Fig. 1 zeigt einen Schnitt von zwei herkommlichen Venti- 
len in der Durchgangs- und in der Ablenkstellung , 
Pig. 2 zeigt einen Schnitt eines erf indungsgemassen Ven- 
tils in der Durchgangs- und in der Ablenkstellung, 
Fig. 3 zeigt einen Schnitt gemass III-III von Fig. 1, 
Fig. 4 zeigt einen Schnitt gemass IV-IV von Fig. 2 f 
Fig. 5 zeigt im vergrdsserten Massstab ein Ventil von 
Figur 2 und 

Fig. 6 zeigt eine Draufsicht auf ein Ventil mit antriebs- 
seitigen Lagerdeckel. 

Man erkennt in Fig. 1 zwei miteinander verbundene vorbe- 
kannte Ventile mit je zwei Rohransatzen 1 r 2, bzw. 3 f 4, 
die Ventilhvilse 5, den Vent ilwechsel 6 und die Verbin- 
dungsrohre 7. Aus den Fig. 1 und 3 kann man ersehen, 
dass sich der durch die Mensur, das heisst durch den In- 
nendurchraesser der Rohransatze 1 oder 2 vorgegebene 
Querschnitt des Durchgangs im Vent ilwechsel andert und 
dass Uebergangsstufen vorhanden sind. Dies ist insbeson- 
dere bei 8 ersichtlich r wo die Rohransatze und Verbin- 
dungsrohre in den Durchgang des Vent ilwechsels ubergehen. 
Es ist ohne weiteres ersichtlich, dass diese Stufen und 
die Querschnittsveranderungen sowohl die Ansprache als 
auch die Stimmung des Instrumentes verschlechtern , wobei 
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hinzukommt, dass eine starke Streuung in der Fertigung 
vorkommt, sodass die Verhaltnisse insbesondere durch die 
Entstehung von zusatzlichen Stufen noch schlechter sein 
konnen. Ausserdem sieht man aus Fig. 3, dass die Durch- 
5 gange stark geoffnet sind, wodurch eine erhebliche Quer- 
schnittsveranderung entsteht und dadurch hervorstehende 
Kanten 8a entstehen. 

Infolge der herkommlichen Arbeitsntethode , die nur eine 
10 Einzelbearbeitung der Ventile zulasst, ist es in der Re- 
gel nicht ojder nur sehr schwer moglich, die Verbindung 
zwischen zwei Ventilen mit einem einzigen Verbindungs- 
rohr herzustellen. Bei der Mehrzahl der Instrumente mus- 
sen daher zweiteilige Verbindungsrohre verwendet werden, 
15 die durch Zwingen 9 zusammengehalten werden. Dadurch 
entsteht eine Fuge 10, die eine zusatzliche Verschlech- 
terung des Verhaltens des Instrumentes bewirkt. 

In Fig. 2 ist ein erf indungsgemasses Ventil dargestellt 
20 und man erkennt die vier Rohransatze 11,12,13 und 14, 
die Ventilgehause 15, die Ventilwechsel 16 sowie die 
Verbindungsrohre 17. Beim Vergleich der Fig. 1 und 3 mit 
den Fig. 2 und 4 erkennt man, dass bei den neuen Venti- 
len die Mensur und der Durchgang im Ventilwechsel bis 
25 auf eine kleine Abweichung von etwa 1 bis 3% konstant 
ist, das heisst, dass sich die Querschnittsf lache vom 
Rohransatz Oder Verbindungsrohr durch den Ventilwechsel 
hindurch bis zum nachsten Rohransatz bzw. Verbindungs- 
rohr praktisch nicht andert. Dass der Durchgang nicht 
30 vollstandig geschlossen ist, siehe Fig. 4 bei 30, ist 
. .gewollt,. urn eine Tonbindung beim Umschalten des Ventils 
zu ermoglichen. 

Man ersieht ferner aus Fig. 2 und auch aus Fig. 5, dass 
35 die Uebergange zwischen den Rohransatzen Oder Verbin- 
dungsrohre weich und glatt verlaufen. Dies gilt insbe- 
sondere fur die Flachen 18 und 19 der Verbindungsrohre 
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17, welche Flachen in die an der Ventilraitte angeordne- 
te Durchgangsflache 23 mvinden derart, dass an den Ueber- 
gangsstellen keinerlei Kanten oder Stufen Oder sonstige 
Storungen entstehen. Wie aus Fig. 2 hervorgeht, gilt 
dies selbstverstandlich auch fur die anderen Rohransatz- 
und Verbindungsrohrflachen 18a, 19a;20, 21 , die in der Om- 
lenkstellung an die beiden Innenflachen 22 und 23 des 
Ventilwechsels anschliessen. Ein Vergleich von Fig. 1 
mit Fig. 2 zeigt ferner, dass die Wandstarke der Innen- 
wand des Ventilwechsels, dass heisst, der durch die Fla- 
chen 22 und 23 definierten Wand fiber weite Bereiche we- 
sentlich geringer (ca. 0,5 mm) ist, sodass eine grossere 
Durchlassoffnung zur Verfiigung steht. 

15 Durch diese Verbesserungen der geometrischen Anordnung 
werden wesentliche Verbesserungen des Verhaltens des In- 
strumentes erzielt. Unter anderem konnen als Verbesse- 
rungen infolge der Uebergange ohne Kanten und der wei- 
chen Radien sowie durch die konstante Querschnittsflache 

20 von Mensur und Durchgang gunstigere StrSmungsverhaltnis- 
se und dadurch eine leichtere Ansprache des Instrumentes 
und keine Prof ilverf alschung sowie eine stark verbesser- 
te Stimmung des Instrumentes genannt werden. 

25 Oie neue geometrische Form insbesondere des Ventilwech- 
sels ist durch die Verwendung von zeitgemassen Produk- 
tionsverfahren, wie sie in der ubrigen industriellen 
Technik beispielsweise beim Werkzeugmaschinenbau ublich 
sind, realisierbar, beispielsweise mittels Zapfen- und 

30 Kugelfraser. Dadurch ist es auch moglich, solche Ventile 
industriell und in Serien herzustellen, wobei innerhalb 
eines engen Toleranzbereiches gearbeitet werden kann, im 
Gegensatz zu den herkommlichen auf viel handwerkliches 
Geschick beruhenden Verfahren. Dagegen sind die Rohran- 

35 satze sowie die Verbindungsrohre herkommliche , fur jedes 
Instrument normierte, jedoch speziell gebogene Rohre aus 
Messing bzw. rostfreiem Stahl, wobei noch anzumerken 
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ist, dass die Verbindungsrohre hier einstiickig sind, ira 
Gegensatz zu den vorbekannten gemass Pig. 1, die iiber 
zwingen oder Briden miteinander verlotet werden miissen. 

Wie bereits eingangs erwahnt, werden die herkommlichen 
Ventilhiilsen aus Messing, Neusilber oder Bronze und die 
Ventilwechsel aus Messing oder Phosphorbronze gefertigt. 
Infolge der Anwendung zeitgemasser industrieller Her- 
stellungsverfahren ist es mdglich, andere Materialien zu 
verwenden, die einerseits eine bessere Anpassung der in- 
einander drehenden Teile gewahrleisten und andererseits 
einer erheblich geringeren Materialabnutzung unterworfen 
sind. vorzugsweise wird die VentilhQlse aus rostfreiem 
Stahl gefertigt, der aussen verchromt Oder vernickelt 
werden kann. Dadurch entfallt die bei herkommlichen Ven- 
tilhiilsen auftretende Korrosion und dadurch bedingten 
Materialabtrag insbesondere bei der Kalkentfernung mit- 
tels Sauren, wodurch bezuglich der Ventilhiilse eine er- 
heblich verlangerte Lebensdauer bei unveranderter Dicht- 
heit resultiert. Der Ventilwechsel kann beispielsweise 
aus hartverchromtem Aluminium gefertigt werden, wodurch 
sich eine erhebliche Massereduktion ergibt und auch hier 
die Korrosion sowie die Material abtragung bei Kalkent- 
fernung mittels Sauren entfallt. Dadurch ergibt sich 
auch fur den Ventilwechsel eine verlangerte Lebensdauer 
bei unveranderter Dichtheit, ein leichteres Instrument 
und eine verkiirzte Reaktionszeit bei der Ventilbetati- 
gung. Bei der Verwendung von hartverchromtem Messing er- 
geben sich die gleichen Vorteile wie bei der VentilhQl- 
se, dass heisst kein Materialabtrag durch Korrosion und 
eine verlangerte Lebensdauer bei unveranderter Dicht- 
heit. Es ist auch moglich, Titan zu verwenden, wodurch 
sich die gleichen Vorteile w*Te~"D^irir hartverchromten Alu- 
minium ergeben, das heisst, eine Massereduktion, keine 
Korrosion, wodurch sich ein leichteres Instrument sowie 
eine verkiirzte Reaktionszeit bei der Ventilbetatigung 
ergeben. Bei der Verwendung von hartverchromtem Alumi- 
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nium oder Messing Oder von Titan fur die Lagerstellen 
des Ventilwechsels ergeben sich nicht nur die obgenann- 
ten Vorteile, sondern auch ein besseres Gleitvermogen 
in den Lagerdeckeln f so dass eine weitere Reduzierung 
5 der Be t at igungskraf t und des Abriebs resultiert. 

Durch die Benutzung von zeitgemassen Fertigungsverf ahren 
und widerstandsfahigen Materialien kann nicht nur die 
Lebensdauer des Instrumentes und die musikalischen Qua- 

10 litaten verbessert werden, sondern auch die Herstellung 
erheblich vereinfacht und damit verbilligt werden . Wah- 
rend fruher jeder Ventilwechsel einzeln in eine Ventil- 
hiilse eingepasst wurde und nachher zu einem , Ventilsatz 
mittels Verbindungsrohre und verloteten Zwingen verbun- 

15 den wurde , wodurch sich f ertigungstechnische Probleme 
und einen grossen Zeitaufwand ergaben f ist es rait dem 
neuen Ventil raoglich r zunachst samtliche Ventilhulsen 
liber die Verbindungsrohre zu dem gewiinschten Ventilsatz 
zu verlSten. Infolge der heute ohne weiteres moglichen 

20 Pertigung innerhalb kleiner Toleranzbereiche ist es raog- 
lichr irgendein Ventilwechsel in irgendeine Ventilhulse 
einzusetzen, 

Bei der Herstellung eines Ventilsatzes werden zuerst die 
25 Ventilhiilsen auf Honraass gedreht, die Rohransatze ange- 
lotet und anschliessend wird das Innere der Hiilsen ge- 
hont und rouliert. Die Ventilwechsel werden zuerst auf 
Schleifraass gedreht, gefrast und dann auf Mass spitzen- 
geschliffen und gegebenenf alls galvanisch behandelt und 
30 konnen dann ohne Einpassen in eine beliebige Hulse ein- 
gesetzt werden, 

Weitere zura Teil schwer oder nicht losbare Probleme er- 
geben sich bei der herkommlichen individuellen Ferti- 
35 gungsweise beziiglich der Positionierung des Antriebs 
bzw. des Anschlags. Bei herkommlichen Ventilen ist der 
antriebseitige Lagerdeckel mit den zwei Bohrungen, an 
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welchen die Anschlagshalterung (Hufeisen) mit den beiden 
Anschlagsbegrenzungen befestigt wird r nur in einer Stel- 
lung posit ionierbar. Bei der Verwendung dieses bestimm- 
ten Ventils mit einem Ventilantrieb r der sich in einer 
5 anderen als ursprunglich vorgesehenen Stellung befindet 
ist es oft schwierig, die Aenderung der Positionierung 
durchzuf (ihren r wobei als kleinste Massnahme ein oder 
beide Oeffnungen fiir die Befestigung der Anschlagshalte- 
rung geschlossen und neue Oeffnungen gebohrt werden miis- 
10 sen. 

Beim neuen Ventil ist zur Losung dieses Problems an der 
Ventilhulse, in Fig, 6 unten, eine Kerbe 24 vorgesehen 
und am Lagerdeckel 25 vier um 90° versetzte Kerben 26 , 

15 wobei diese Kerben bezuglich beider Bohrungen 27 zur Be- 
festigung der Anschlagshalterung ausgerichtet sind. Die 
Ventilwechselachse 29 ist antriebsseitig als Vierkant 
ausgebildet und weist eine Richtkerbe 28 auf, die die 
Durchgange definiert und der Positionierung des An- 

20 schlagsflCigels dient, der durch diese Massnahme in alien 
vier Lagen steckbar ist. Durch diese Massnahme ergibt 
sich ein universeller Einsatz des Ventils bezuglich der 
Stellung des Vent ilantriebs r denn die Lage sowohl des 
Ventilwechsels als auch des Lagerdeckels , bzw. der An- 

25 schlagshalterung und der Anschlage ist jederzeit in den 
vier in Frage kommenden Stellungen exakt einstellbar. 
Durch diese Massnahmen wird eine rationellere Fertigung 
des Musikinstrumentes und eine einfachere Lagerhaltung 
mit weniger Einzelteilen gewahrleistet . 

30 

Aus Obigem geht klar hervor, dass es durch die Anwendung 
zeitgemasser Fertigungstechniken moglich ist, einerseits 
Musikinstrumente wirtschaf tlicher und mit hoherer Le- 
bensdauer herzustellen und andererseits Musikinstrumen- 
35 te r die bessere musikalische Eigenschaf ten, wie leich- 
tere Ansprache und stark verbesserte Stimmung aufweisen. 
Die Verbesserungen der musikalischen Eigenschaf ten der 
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neuen Ventile liessen sich mittels Blasmaschinen leicht 
bestatigen, wobei sowohl die physikalisch messbaren re- 
levanten Daten als auch die musikalisch horbaren Daten 
gegenuber herkomralichen Blasinstrumenten wesentlich ver- 
5 bessert waren. 

Es ist selbstverstandlich , dass die geometrischen Masse 
von den gezeichneten abweichen, falls Ventile mit ande- 
ren Dimensionen angefertigt werden, wobei die Aufgabe, 
10 weiche Uebergange ohne Kanten zu schaffen, eher erleich- 
tert wird. 
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Patentanspriiche ; 

1. Blechblasinstrument mit Drehventilen, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass die Querschnittsf lache der Rohr- 
ansatze (11,12;13,14), Verbindungsrohre (17) und der 
Durchgange des Ventilwechsels (16) konstant ist und 
der Uebergang der Innenflachen ( 1 8 r 1 9 ? 18a, 19a; 20, 
21) der Rohransatze (11,12, 13,14) und der Verbin- 
dungsrohre (17) zu den innen liegenden Flachen (22, 
23) der Vent ilwechsel (16) glatt und stufenlos aus- 
gebildet ist, 

2. Blechblasinstrument nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Durchgange des Ventilwechsels 
roindestens zu 97 % uraschlossen sind. 

3. Blechblasinstrument nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet f dass die Verbindungsrohre (17) zwi- 
schen zwei Ventilen einstiickig sind, 

4. Blechblasinstrument nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilhiilse (15) 
aus rostfreiem Stahl besteht. 

5. Blechblasinstrument nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilwechsel (16) 
aus hartverchromten Aluminium oder Messing oder aus 
Titan bestehen, 

6. Blechblasinstrument nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilhiilse (15) 
antriebsseitig eine Markierungskerbe (24), der dazu- 
gehorige Lagerdeckel (25) vier um 90° versetzte 
und bezuglich der Bohrungen (27) fur die Anschlags- 
halterung ausgerichtete Kerben (26) aufweist, um die 
in den dafiir vorgesehenen Bohrungen (27) befestigba- 
re Anschlagshalterung mit den Anschlagsbegrenzungen 
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je nach Lage des Antriebs positionieren zu konnen. 

7. Blechblasinstrument nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Ventilwechselachse 
5 (29) antriebsseitig als Vierkant ausgebildet ist und 

eine die Richtung der Durchgange definierende Richt- 
kerbe (28) aufweist, die der Positionierung des An- 
schlagsflugel dient. 

0 8. Verfahren zur Herstellung eines Ventilsatzes fur ein 
Blechblasinstrument nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass die f ertigbearbeiteten 
Ventilhulsen mit Verbindungsrohren zu einem Satz zu- 
sammengelotet werden und anschliessend die fertigbe- 

5 arbeiteten Ventilwechsel beliebig eingesetzt werden. 
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